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In spot welding, we often encountered some kind of intricate workmanship, thus
a pratical, economical, and efficient spot welding machine is necessary. To meet the
needs of the welding point, the problems are mechanical properties and microstructure
of the nugget as the result of spot welding using a spot welding machine is unknown.
Therefore in this paper will discuss about optimum the microstructure and
mechanical properties nugget that produced by the spot welding machine. This research
used 1 mm thickness steel. To find out the results from the welding point, there are
several parameters that must be considered. It can be found by doing testing of welded
joints nugget among other points of the weld microstructure and hardness against
nugget spot welded joints. Based on this, the expected results of this study is to spot
welding using a welding machine design point obtained nugget optimum thickness but
with changes to the plate in the weld detail.
The results of the base metal microstructure consist of ferrite and pearlite
microstructure does not change the effect of variations in the time of press 10, 20, 30,
40, and 50 seconds, hardness test results of 142,2 VHN, thus base metal at the region is
malleable. Granulated on HAZ microstructure (ferrite and pearlite) look smaller than
the base metal microstructure, hardness of the test results as low as 256,3 VHN at press
time 40 seconds, and the highest was 340 VHN in the suppression 10 and 50 seconds,
thus HAZ at the region is hardenable. On the microstructure of weld metal such as
needle-shaped bainit is formed, the lowest hardness test results of 392,3 VHN at 40
seconds and hit a high of 430,3 VHN at press time of 30 seconds, thus weld metal  at the
region is hardenable and brittle. The optimum pressing is 40 second. There was no
cracking phenomenon on microstructure test.
Keywords: spot welding, nugget, hardness test, microstructure, welding defects.
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ABSTRAK
Pada pengelasan titik, beberapa macam pengerjaan yang rumit seringkali kita
jumpai, sehingga diperlukan suatu mesin las titik yang praktis, ekonomis, dan efisien.
Permasalahannya adalah belum diketahui secara pasti sifat mekanis dan struktur mikro
nugget hasil pengelasan titik dengan menggunakan mesin las titik tersebut.
Tugas akhir ini akan membahas tentang struktur mikro dan sifat mekanis nuget
optimum yang dihasilkan oleh mesin las titik hasil rancangan. Material yang digunakan
adalah baja karbon rendah dengan ketebalan 1 mm. Untuk mengetahui hasil dari
pengelasan titik, parameter yang harus diperhatikan antara lain struktur mikro dan uji
kekerasan terhadap nuget sambungan las titik. Berdasarkan hal tersebut, hasil yang
diharapkan dari penelitian ini adalah dengan pengelasan titik menggunakan mesin las
titik rancangan diperoleh tebal nuget yang optimum tetapi dengan perubahan terhadap
plat yang di las yang sekecil-kecilnya.
Hasil pada struktur mikro base metal terdiri dari ferit dan perlit tidak terjadi
perubahan struktur mikro dari efek variasi waktu tekan 10, 20, 30, 40, dan 50 detik,
hasil uji kekerasan sebesar 142,2 VHN, sehingga pada daerah base metal bersifat lunak.
Pada struktur mikro HAZ butirannya (ferit dan perlit) terlihat lebih kecil dibandingkan
dengan struktur mikro base metal, dari hasil uji kekerasan terendah sebesar 256,3 VHN
pada waktu tekan 40 detik, dan tertinggi sebesar 340 VHN pada penekanan 10 dan 50
detik, sehingga pada daerah HAZ bersifat keras. Pada struktur mikro weld metal
terbentuk bainit berbentuk seperti jarum, hasil uji kekerasan terendah sebesar 392,3
VHN pada waktu tekan 40 detik dan tertinggi sebesar 430,3 VHN pada waktu tekan 30
detik, sehingga pada daerah weld metal bersifat keras dan getas. Waktu tekan optimum
yaitu 40 detik. Pada struktur mikro tidak ditemukan fenomena retak.
Kata Kunci : las titik, nugget, uji kekerasan, struktur mikro, cacat las.
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